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Gegengef ormtenwalza sowle Vorrichtung zur DurcM uhrung dieses Verfahrens. 
© Verfahren zum Herstellen von Pragungen/Verformungen 
auf Warenbahnen zwischen einer Pragewalze (PatritzeJ und 
einer Gegengeformlenwalze <Matritze), zwischen denen die 
Warenbahn durch!§uft und die W8renbahn eine Kunststoffo- 
lie ist und aus Polyathylen bestehen kann. Die Vorsprunge 
der Pragewalze greifen nicht in die Ausnehmungen der 
Gegengeformtenwalze ein. 
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10 Verfahren zur Herstellunq von Pragungen/Verformungen auf 
Warenbahnen zwischen einer Pragewalze und einer Gegen- 
peformtenwalze sowie Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses 
Verfahrens 

15 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
PrHgungen/Verformungen auf Warenbahnen zwischen einer 
Pragewalze (Patritze) und einer Gegengeformtenwalze 
(Matritze), zwischen denen die Warenbahn durchlHuft 
sowie eine Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens, 

20 die iiber Zahnrader miteinander gekoppelt ist. 

Es ist bereits bekannt, prSgfShige Warenbahnen und ins- 
besondere Papier, Karton oder Metallfolien, wie sie zur 
Herstellung von z.B. Zigarettenschachteln benutzt werden, 
25 erst zu bedrucken und dann in nachgeschalteten speziellen 
Pragewerken zu pragen. Diese Pragewerke sind ErgHnzungen 
an Druckmaschinen und bilden dort das letzte Bearbeitungs- 
werk. 

30 Nachteilig ist bei den bekannten Pragewerken oder auch 
Pragemaschinen aber, daB sie mit hohem Oruck arbeiten, 
daB die Einstellung des genauen Ortes der Pragung zum 
Teil nur unvollkommen oder schwierig mdglich ist und daB 
sie aufgrund des verwendeten hohen Druckes maBlich ungenau, 

35 aufwendig, stbranfallig, schwierig ^inzurichten und wenig 
wirtschaft- 
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lich sind. Sie weisen weiterhin einen hohen VerschleiB 
auf und die vorgenommene Pragung ist oft fehlerhaft. 
Ein Pragen von Kunststoffolien oder anderen hoch- 
elastischen Material ien ist mit den bekannten Pragewerken 
weiterhin nicht durchfuhrbar. 

Es ist jetzt Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum 
Pragen/Verformen von Warenbahnen und eine Vorrichtung 
zur Durchfuhrung dieses Verfahrens zu finden, welche die 
vorgenannten Nachteile nicht mehr aufweisen und bei denen . 
es mbglich ist, ohne Drlicke, d.h. praktisch drucklos Oder 
mit Driick^n zu arbeiten, die denen wahrend des Bedruckens 
von Druckmaschinen entsprechen und die es insbesondere 
erlauben, hochelastische, schwierig zu verarbeitende 
Material ien zu pr3gen/verformen. 

Das vorgenannte Verfahren soil insbesondere eine verbesserte 
Pragung/Verformung bei hoher Durchlaufgeschwindigkeit ergeben, 
die Vorrichtung soil einfach gebaut und in eine normale 
Druckmaschine integrierbar sein, der Betrieb soil ver- 
schleiBlos bzw. verschleiBarm und stbrungsunanfallig mbglich 
sein und die Handhabung der Pragevorrichtung/Verformungs vor- 
richtung soil auch Personal mbglich sein, die sonst nur mit 
Druckmaschinen umzugehen gewbhnt sind, 

ErfindungsgemaB soil der gesamte Pragevorgang/Verformungsvorgang 
auch bei den schwierig zu pragenden/verformenden Warenbahnen 
verbessert und vereinfacht werden, wobei die maschinellen An* 
forderungen verringert werden soil en. 
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Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vor- 
richtung fiir die Pragung/Verformung von Warenbahnen zu 
schaffen, bei welcher auf bekannte Weise Prage- und 
Gegengeformtewalzenherstellbar sind und die es erlaubt, 
mit hohen Geschwindigkeiten Warenbahnen zu pragen/verformen 
und luftdurchlSssig zu machen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, daB als 
Warenbahn eine Kunststoffolie, insbesondere eine Polyathylen- 
folie verwendet wird. 

Altemativ kann die Kunststoffolie aus PVC bestehen und es 
ist fiir den Fachmann iiberraschend, daB mit dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren auch noch elastische und diinne Kunststoffolien 
perforiert werden kbnnen, 

Vorteilhaft entspricht die Tiefe der Pragungen/Verformungen 
der Dicke der Warenbahn, so daB auf die Folie selbst nur auBerst 
geringfiigige Driicke ausgelibt werden miissen bzw, ein praktisch 
druckloser Durchlauf durch den Spalt zwischen den Walzen 
erfolgt. 

Vorteilhaft zur Einstellung einer gewissen LuftdurchVassigkeit 
kann mit der Pragung/Verformung im Pragebereich/Verforraungsbereich 
eine Lochung im Mikrobereich erf ol gen und die Pragung/Verformung 
erfolgt fiir den Fachmann weiterhin Uberraschend vorteilhaft derart, 
daB die Vorsprllnge der PrSgewalze nicht in die Ausnehmungen der 
Gegengeformtenwalze eingreifen, daB also die Spitzen der Vorsprlinge 
auch im Bereich der Ausnehmungen auBerhalb oder genau im 
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1 Bereich des Umfanges der Gegengeformtenwalze umlaufen. 

Zur Herstellung der Prage- und der Gegengeformtenwalze 
nach her kbmmli chen Verfahren bestehen diese vortellhaft aus 
5 verchromtem Kupfer und sind entsprechend Tiefdruckwalzen 
geatzt. 

Die erfindungsgemaB gepragten/verformten Folien we i sen eine groBe 
Anzahl von Vorteilen auf, da die PrSgungen/Verformungen zwar auf 
10 der einen Seite einen gewissen textilen "Griff" erzeugen, so daB 
die Handhabung der Folien erleichtert und verbessert wird* auf 
der anderen Seite, auf der die Folien als Vertiefungen erscheinen, 
aber weiterhin fur den Gebrauch der Glatte der unbearbeiteten 
Folienbahn vorzuliegen scheint. 

15 

Da das erfindungsgemaBe Verfahren auf einfachste Art mit nach 
herkbmmlichen Mitteln hergestellten Walzen und 1n herkSmmlichen 
Druckwerken durchflihrbar ist, kann von einer idealen LSsung der 
anstehenden Probleme gesprochen werden. Thermische Verformungen 
20 kbnnen vorher mehrfarbig bedruckt werden und anschlieBend oder 

vorher zusatzlich dem Verformungsmedium die Drucktrager im Mikro- 
bereich gelocht sei^um eine bessere thermische Verformung zu 
ermoglichen. 

25 Im folgenden wird ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung anhand 
einer Zeichnung nHher beschrieben, die als Teilausschnitt den 
Pragebereich/Verformungsbereich einer Prage- und Gegengeformten- 
walze zeigt, 

30 GemaB der Zeichnung weist eine erfindungsgemHBe Pragevorrichtuhg 
eine Pragewalze 1 und eine Gegengeformtewalze 2 auf, 
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die nicht miteinander kammen, die Erhbhungen 6 der PrHge- 
walze 1 greifen also nicht in die Vertiefung 4 der Gegen- 
geformtenwalze 2 ein, sondern laufen auBerhalb des Unfanges 
der Walze 2 in den nicht vertieften Stellen urn. 



Der Abstand zwischen den Walzen 1 und 2 entspricht der 
Dicke der zu pragenden/verformenden Warenbahn, wobei fUr den 
Fachmann Uberraschend mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
10 bzw. dem erfindungsgemHBen Verfahren die MSglichkeit besteht, 
hochelastische und diinne Kunststoffolien, z.B. Polyathylen- 
oder PVC-Folien zu pragen/verformen. 



15 Die beiden Walzen 1 und 2 werden praktisch drucklos eingestellt, 
wobei ein Druck mbglich ist, der es erlaubt, die zu prSgende/ 
verformende Folie durch die Prage- und Gegengeformtewalze 1 und 2 
hindurchzuziehen und diese Walzen dabei mitzunehmen. 

20 

Es ist erfindungswesentlich, daB die Verformung bzw. Pragung 
der Folie auf die zu pragenden/verformenden Stellen bzw. 
Bereiche beschrankt bleibt, wobei die PrSgung/Verforroung einero 
Tiefziehverfahren entspricht. 

25 

Die Prage- sowohl als auch die Gegengeformtewalze 1 und 2 
bestehen aus verchromtem Kupfer und kbnnen in herkommlicher 
Weise geatzt werden, wie dies bei Tiefdruckwalzen Ublich ist. 

30 
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1 Die Gegengeformtewalze 2 kann auch aus Hartgumml oder anderem, 
durch Laserstrahlen bearbeitbarem Material bestehen und die 
Vertiefung 4 weist ein Volumen auf , welches dem Volumen der 
Folie in dem zu pragenden/verformenden Bereich entspricht. 

5 Der zu pragende/verformende Bereich wird also ebenfalls wie 
der nicht zu pragende/verformende Bereich nicht gequetscht, 
sondern lediglich entsprechend einem Tiefziehverfahren ge- 
pragt/verformt und nimmt die durch die Erhbhung 6 der Pragewalze 1 
gegebene Form, welche mit der Form der Ausnehmungen 4 korrespondiert. 
10 Entscheidung fiir die Form der Pragung/Verformung ist dabei die 
Form der Ausnehmungen (Matritze). 

Das erfindungsgemS&e Verfahren ISBt sich auch flir kaschlerte 
oder verklebte Warenbahnen, z.B. Mehrfach-Verbundfolien und 
15 dergleichen anwenden und fiir den Fachmann selbstvertsandlich 
kann statt des leicht zu bearbeitenden Kupfers flir die Walzen 
1 und 2 auch Stahl oder anderes hartes Material verwendet 
werden. 

20 Wenn die Erhbhungen 6 an ihrer Spitze scharfkantig ausgeflihrt 
werden, ist es mogllch, gleichzeitig mit der PrSgung/Verformung 
auch eine Lochung der Folie im Mikrobereich zu erreichen, wobei 
diese durch die ElastizitSt der Folie sich wieder schlieBen 
kann, Dadurch wird es flir den Fachmann iiberraschend m'dglich, 

25 Folien mit einer gewissen Luftdurchlassigkeit zu schaffen. 

Die nach dem erfindungsgemaBen Verfahren bearbeiteten Folien 
k'dnnen fiir eine Vielzahl von Anwendungsgebieten 
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1 verwendet werden und weisen insbesondere den Vorteil auf , 
da& sie besser handhabbar sind, Trennmedien bei ihrer Sta- 
pelung nicht mehr verwendet werden rmissen und z.B. die be- 
kannte elektrostatische Aufladung vermieden oder leicht 

5 abgeleitet werden kann. Aufgrund der PrSgung und gegebe- 
nenfalls der Lochungen konnen die Folien nach dem erf in- 
dungsgemSBen Verfahren in Zukunft auch dort eingesetzt 
werden, in denen z. Zt. noch textile Stoffe verwendet wer- 
den miissen, so z.B. im Verpackungsbereich, bei Auskleidun- 
10 gen und dergleichen. Die Folien nach dem erf indungsgema- 

Sen Verfahren sind aber auch als Isolationsf olien, Abdeck- 
und Uberzugsf olien und dergleichen in idealer Weise ein~ - 
setzbar. 
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PatentansprUche: 

1. Verfahren zum Herstellen von Pragungen/Verformungen auf 
Warenbahnen zwischen einer Pragewalze (Patritze) und einer 
Gegengeformtenwalze (Matritze), zwischen denen die Waren- 
bahn durchlauft, dadurch gekennzeichnet, daB die Warenbahn 
eine Kunststoffolie ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 f dadurch gekennzeichnet, daB 
die Kunststoffolie aus Polyathylen besteht. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kunststoffolie aus PVC besteht. 

4. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 3 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kunststoffolie hochelastisch und diinn ist. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB gleichzeitig mit der Pragung/Verformung eine 
Lochung im Mikrobereich erfolgt. 

6. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Tiefe der Pragungen/Verformungen der 
Dicke der Folien entspricht. 

7. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der 
vorhergehenden Anspriiche mit einer Pragewalze (Patritze) 
und einer Gegengeformtenwalze (Matritze), die Uber Zahn- 
rSder miteinander gekoppelt sind, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Vorspriinge (6) der Pragewalze (1) nicht in die 
Ausnehmungen (4) der Gegengeformtenwalze (2) eingreifen. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
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daB die Spitzen der Vorspriinge (6) auch im Bereich 
der Ausnehmungen (4) auBerhalb Oder genau im Bereich 
des Umfanges der Gegengeformtenwalze (2) rotieren. 

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Abstand zwischen der PrSgewalze (1) 
und der Gegengeformtenwalze (2) der Foliendicke 
entspricht. 



Vorrichtung nach einem der Ansprliche 7 bi$ 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Oberflache der Pragewalze (1) 
und der Gegengeformtenwalze (2) aus verchromtem Kupfer besteht 
und entsprechend Tiefdruckwalzen geatzt ist« 
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